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Unit' de moulage et machine d'extrusion-souff lag munie d'une 

telle unite 

L'invention se rapporte au domaine des machines d'extrusion- 

5 soufflage d'articles en materiau thermoplastique. notannment pour la 
production de recipients tels que des bouteilles, des flacons ou des bidons. 

Une telle machine comports pour I'essentiel une tete d'extrusion qui 
produit au moins une paraison tubulaire de matiere plastique, au moins 
une unite de moulage comprenant un moule en deux parties, les deux 

10 parties du moule etant amenees a se refermer sur la paraison encore molle 
en sortie de tete d'extrusion, et un poste de soufflage qui est muni de 
moyens pour injecter de Tair sous pressipn a IMnterieur de la paraison 
enfermee dans le moule. L'air sous pression permet de deformer la 
paraison pour qu'elle epouse la forme de la cavite du moule. 

15 La machine peut aussi comporter un poste de decarottage qui 

permet de decouper le materiau excedentaire. 

LMnvention se rapporte plus particulierement a une unite de moulage 
pour une telle machine. Cette unite de moulage comporte un moule en 
deux parties dans lequel chaque demi-moule est porte par un support 

20 mobile, Les deux supports mobiles sont deplaces transversalement selon 
des sens opposes par rapport a un chassis qui les porte. Dans une position 
ouverte, les deux demi-moules sont degages transversalement Tun de 
Tautre pour permettre Tintroduction d'une ebauche de Tarticie. a savoir 
une paraison, dans une cavite deiimitee entre les deux demi-moules. Dans 

25 une position fermee, les deux demi-moules sont en appui Tun centre Tautre 
par leurs faces avant respectives, et les supports sont lies I'un a Tautre 
par des moyens de verrouillage. 

Les deux supports peuvent etre mobiles en translation selon la 
direction transversale, mais ils peuvent aussi etre mobiles en rotation, par 

oxomp i o autour d'un axe comm u n parallele au plan de jo i nt des deux demi- 

moules. 

Bien entendu, Tunite de moulage comporte un mecanisme de 
deplacement simultane des deux supports de moules, Ce mecanisme est 
adapte a la trajectoire relative des deux supports. 
35 Dans les machines d'extrusion soufflage, il est parfois prevu que 

I'unite de moulage comporte, entre au moins Tun des demi-moules et le 
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support associe, des moyens de compensation a pression de fluide qui 
poussent transversalement ce demi-moule en direction de I'autre demi- 
nnoule. Ces moyens de compensation permettent d'eviter que les deux 
demi-moules ne puissent s'ecarter Tun de Tautre sous Teffet de la pression 
5 de soufflage. Ms permettent aussi de plaquer les faces avant des deux 

excedentaire qui est pincee entre les deux demi-moules au moment de la 
fermeture. 

Une machine d'extrusion soufflage incorporant ces caracteristiques 

10 est decrite par exemple dans le document US-A-5.730.927. 

Les moyens de compensation qui permettent de plaquer tres 
efficacement les deux demi-moules Tun centre I'autre exercent des efforts 
importants sur le support qui les porte. Ces efforts augmentent avec la 
taille de Tarticle a souffler ou, dans le cas d'un moule a plusieurs cavites, 

15 avec le nombre de cavites du moule. En effet. les efforts exerces par les 
moyens de compensation sur le support sont proportionnels d'une part a la 
pression de soufflage, et d'autre part a la surface projetee, selon la 
direction transversale, de la cavite ou des cavites du moule. Ms dependent 
aussi de la quantite de matiere pincee entre les deux moules. 

20 Certes, les moyens de verrouillage sont prevus pour pouvoir resister 

a ces efforts qui tendent a ecarter les deux supports Tun de I'autre. 

Cependant, les moyens de verrouillage ne peuvent empecher que le 
support qui porte les moyens de compensation aura tendance a se 
deformer sous Taction de ces efforts. 

25 Or, une telle deformation, meme peu importante. est alors reportee 

sur le mecanisme qui commande les deplacements des supports. II faut 
alors que ce mecanisme puisse encaisser sans dommage les efforts 
consecutifs a une telle deformation, ce qui conduit generalement a 
surdimensionner le mecanisme par rapport a ce qui serait juste necessaire 

-3tD puu r asburer la f onc ti on d' o uv e rtu r e-f er metu r e du moul e . 

Une autre solution consiste a realiser des supports de moule 
particulierement rigides. Or, de tels supports sont alors lourds et 
volumineux, ce qui, outre un cout de revient plus eleve de ces supports, 
oblige la encore a prevoir un mecanisme de commande renforce pour 

35 assurer leurs deplacements. Le poids des supports de moule est 
particulierement penalisant dans le cas des machines a haute cadence 



dans lesquelles on a besoin de reduire le plus possible les temps 
d'ouverture et de fermeture des moules, et done d'accroitre la vitesse de 
ces mouvements en depit de Tinertie constituee par la masse des supports. 

L'invention a done pour but de proposer une nouvelle conception 
5 d'une unite de moulage qui permette d'utiliser des supports de moules plus 
legers sans pour autant necessiter des moyens de commandes de leurs 
deplacements qui soient surdimensionnes. 

Dans ce but, Tinvention propose une unite de moulage du type decrit 
plus haut, caraeterisee en ce que le mecanisme de deplacement des 
10 supports est lie au moins au dit support assoeie par Tintermediaire de 
moyens deformables elastiquement aptes a compenser la deformation du 
support creee par les efforts exerces par les moyens de compensation. 

Seion d'autres caraeteristiques de Tinvention : 

- le mecanisme de deplacement agit sur une platine qui est montee a 
15 coulissement transversal sur le support, et des moyens formant ressort 

sont interposes transversalement entre la platine et le support ; 

- la platine peut pivoter par rapport au support ; 

- les moyens formant ressort comportent des blocs en materiau 
elastomere ; 

20 - le mecanisme de deplacement des deux supports comporte une vis 

d'entrainement qui est munie de deux trongons filetes, les sens 
d'enroulement des filetages des deux trongons etant opposes et cheque 
tron9on filete cooperant chacun avec un ecrou lie a I'un des supports, et 
les moyens deformables elastiquement sont interposes entre Tecrou et le 

25 support auquel il est lie ; 

- les ecrous sont des ecrous a billes ; et 

- Tunite de moulage comporte des moyens de compensation 
uniquement entre Tun des demi-moules et le support assoeie, et les 
moyens deformables elastiquement sont interposes uniquement entre ledit 

support assoe i e et l e mecanismp dp rieplanRment des supports 

LMnvention propose aussi une machine d*extrusion-souff lage, 
caraeterisee en ce qu*elle comporte au moins une unite de moulage 
incorporant Tune quelconque des caraeteristiques precedentes. 

D'autres caraeteristiques et avantages de Tinvention apparaitront a 
35 la lecture de la description detaillee qui suit ainsi que dans les dessins 
annexes dans lesquels : 
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- la figure 1 est una vue schematique en perspective illustrant une 
unite de moulage conforme aux enseignement de I'invention dans laquelle 
le mecanisme de commande des supports est realise sous la forme d'un 
mecanisme a vis et a ecrous a billes ; 

5 - la figure 2 est une vue plus detaillee en perspective eclatee 

illustrant ies moyens deformables interposes entre !e mecanisme vis/ecrou 
et I'un des supports ; 

- la figure 3 est une vue en coupe illustrant plus precisement le 
montage des moyens deformables. 

10 On a illustre de maniere schematique sur la figure 1 une unite de 

moulage 10 pour une machine d'extrusion-soufflage. L'unite 10 comporte 
pour I'essentiel deux demi-moules 12,14 dont chacun est porte par un 
support 16,18. Les deux supports sont mobiles selon un axe transversal 
perpendiculaire au plan de joint des deux demi-moules 12,14, entre une 

15 position fermee et une position ouverture illustree a la figure 1. Les deux 
supports 16,18 comportent chacun une embase 15 sur laquelle est montee 
un porte-moule 17 qui presente une plaque arriere 19 et deux rebords 
lateraux 21. Les deux faces avant en regard des deux demi-moules 
comportent des demi-cavites 20 qui, lorsque le moule est ferme, 

20 definissent une cavite a la forme de Particle a former. 

En I'occurrence, les supports 16,18 sont mobiles transversalement 
grace au fait que leurs embases respectives 15 sont montees a 
coulissement sur des rails transversaux (non representes). 

Pour commander les deplacements relatifs des deux supports 16,18, 

25 l'unite 10 comporte un mecanisme de type vis/ecrou comportant une vis 22 
d'axe transversal A1 et deux ecrous a billes dont I'un 24 est solidaire d'un 
premier support 16 et I'autre 26 du deuxieme support 18. La vis 22 est fixe 
transversalement par rapport a un chassis qui porte l'unite de moulage 10, 
et elle comporte deux trongons filetes 22a et 22b qui presentent des pas 

50 de vis dont l es sens d'enrou l emenl so r \l Inverses I ' u m de raulit^. L'eciuu 24 

du premier support coopere avec un premier 22a des tron9ons tandis que 
I'ecrou 26 du second support 18 coopere avec I'autre tron9on 22b. De la 
sorte, lorsque la vis 26 est entrainee en rotation autour de son axe A1 par 
un moteur 28, les deux supports 16,18 sont commandes simultanement en 

35 translation selon des sens opposes. Si la valeur de pas des deux trongons 



filetes est la meme, les deux supports se deplacent sur una distance 
egale. 

Ce mecanisme est particulierement avantageux car il comporte un 
nombre reduit de pieces tout en garantissant une grande precision et une 
5 parfaite reprGductibilite des deplacements simultanes de deux supports. De 
plus, rutilisation d'ecrous a billes permet d'une part d'obtenir un bon 
rendement energetique et d'autre part d'obtenir des deplacements avec de 
grandes vitesses et de fortes accelerations. 

L'unite de moulage 10 est done destinee a etre amenee en position 

10 moule ouvert sous une unite d'extrusion comportant autant de filieres 
d'extrusion que le moule comporte de cavites. Lorsque la paraison 
extrudee par chaque tete a atteint la longueur voulue, le moule est referme 
pour emprisonner, dans chaque cavite, un trongon de paraison. Le moule 
est alors ferme par le mecanisme vis/ecrous, et les deux supports sont 

15 accroches l*un a I'autre par des moyens de verrouillage (non representes) 
agences par exemple au niveau des bords avant des rebords 21. Ensuite, 
l'unite de moulage est destinee a cooperer avec un poste de soufflage pour 
injecter un fluide sous pression a I'interieur des paraisons emprisonnees 
dans chaque cavite afin de mouler la paraison a la forme de la cavite. 

20 Pour compenser la tendance a I'ecartement des demi-moules sous 

Taction du fluide de soufflage, {'unite de soufflage selon I'invention 
comporte des moyens de compensation a pression de fluide qui sont 
interposes transversalement entre le support et le demi-moule associe 
pour repousser le demi-moule considere en direction de I'autre demi- 

25 moule. 

Dans I'exemple de realisation propose, il est prevu des moyens de 
compensation uniquement entre le premier support 16 et le demi-moule 12 
associe. Le second demi-moule 14 est fixe rigidement sur le second 
support 18. 

30 Les moyens de compensation sont ici formes d'un coussin souple 30 

qui est agence entre la plaque arriere 19 du support 16 et une face arriere 
du demi-moule 12. On notera que le coussin presente une superficie 
sensiblement egale, voire superieure, a celle du demi-moule. De la sorte. 
en gonflant le coussin 30 avec un fluide a une pression sensiblement egale 

35 a celle du fluide de soufflage, faction resultante de ces deux fluides sur le 



demi-moule est une action qui le sollicite en direction de I'autre demi- 
moule 1 4. 

Dans le cadre de I'extrusion-soufflage, on utilise generalement des 
pressions de I'ordre d'une dizaine de bars. Aussi, lorsque le moule 
5 comporte une cavite de grande taille ou plusieurs cavites, les forces mises 

t - ^ r^r. ^^G*rs^\^r-M^ fiiiiHoc Pi o 1 1 \/ <a H t ptrp tres imoQrtantes. Or. le 

coussin de compensation 30 prend appui pour I'essentiel centre la plaque 
arriere 19 du porte-moule 17. 

Selon I'invention, on a prevu de realiser des supports de moules qui 
10 sont suffisamment legers pour autoriser des vitesses de deplacement 
importantes sans avoir recours a des moyens moteurs trop puissants. 
Aussi, sous I'effet du coussin de compensation 30, on s'est apergu que le 
support pouvait se d6former de fa?on non negligeable, tout en restant bien 
entendu dans le domaine de la deformation elastique. Or, une telle 
15 deformation peut engendrer des contraintes au niveau de la liaison du 
support 16 avec le mecanisme de commande de ses d6piacements. 

Aussi, selon I'invention, on prevoit d'interposer, entre le premier 
support 16 et I'ecrou 24 correspondant, des moyens d§formables 
elastiquement. 

20 Dans I'exemple de realisation illustre sur la figure 1, la vis 22 est 

agencee sur I'un des cotes de I'unit6 de moulage et non pas dans le plan 
transversal de symetrie de celle-ci. Les ecrous 24, 26 sont fixes sur des 
elements de plaque 32 des embases 15 de chacun des supports, la vis 22 
traversant lesdits elements plaques 32 qui sont perpendiculaires a I'axe 

25 A1. 

On a illustre sur les figures 2 et 3 de maniere plus precise les 
moyens d6formables selon I'invention. 

Ainsi, I'ecrou 24 est fixe, par quatre vis 36. sur une platine 34 qui est 
montee a couiissement transversal sur I'element de plaque 32 de I'embase 

^ Pour cela, la platine — 34 — rnmpnrtft — iniil — orif i ces — 38 auxqueis 

correspondent huit orifices 40 perc^s dans I'element de plaque 32 devant 
lequel la platine 34 est agencee. Au travers de chacun de ces orifices 38, 
40, on engage une vis 42 dont la tete est en appui contre la platine 34 et 
dont la tige n'est filetee qu'a son extremite, de sorte qu'eile presente un 
35 trongon lisse 44 sous tete. 



La tige de chaque vis 42 est done engagee transversalement vers 
I'arriere successivement au travers de la platine 34, de I'element de plaque 
32 et d'un plot tubulaire 46 en matiere elastomere. Enfin, I'extremite libre 
de chaque vis 42 est vissee dans une plaque de repartition 48 de maniere, 
5 d'une part, a plaquer la platine 34 contre la face avant de I'element de 
plaque 32 et, d'autre part, a serrer transversalement le plot tubulaire 46 
contre la face arriere de Telement de plaque 32. 

Dans I'exemple propose, les huit vis 42 sont reparties angulairement 
autour de I'axe A1 de maniere reguliere et il est prevu deux plaques de 
10 repartition 48, chaque plaque recevant I'extremite filetee de quatre vis 42. 

Le trongon lisse 44 de la vis 42 presente une longueur inferieure a la 
longueur de I'empilement transversal de la platine 34, de I'element de 
plaque 32 et du plot tubulaire 46 non deforme, ceci afin de pouvoir 
precontraindre ce dernier. De plus, le trongon lisse est de diametre 
15 inferieur au diametre des orifices 40 de Telement de plaque 32 du support 
16, ceci afin de permettre un libre coulissement de chaque vis 42 par 
rapport au support 16. 

De preference on prevoira que le trongon filete de la vis 42 soit de 
diametre inferieur au trongon lisse 42 de maniere a en etre separe par un 
20 epaulement 49. Ainsi, la vis 42 peut etre serree jusqu'a ce que la plaque 
de repartition 48 vienne en appui contre I'epaulement 49, determinant ainsi 
une valeur precise de serrage du plot elastomere 46. 

Ainsi assemblee. la platine 34 est done liee de fagon souple au 
support 16, ce qui permet notamment a I'element de plaque 32 du support 
25 16 de bouger par rapport a la vis 22 sans entrainer avec lui I'ecrou 24 
lorsque le support 16 se deforme. L'effort exerce par Tecrou 24 sur la vis 
22 est done limite a la valeur de i'effort de compression des plots 46. 

Le mouvement de la platine 34 par rapport a I'element de plaque 32 
est pour I'essentiel un mouvement de coulissement transversal, mais, etant 
30 donnee la faible longueur de guidage des vis 42 dans les orifices 40, la 
platine 34 peut aussi pivoter legerement par rapport au support 16 autour 
de deux axes perpendiculaires a I'axe A1 et perpendiculaires entre eux. 

De preference, il est prevu des moyens specifiques qui permettent 
d'eviter toute rotation de la platine 34 autour de I'axe A1 . En effet, il n'est 
35 pas souhaitable que cette fonction soit remplie par les vis 42, sous peine 
d'induire des frottements qui pourraient gener le coulissement relatif de la 
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piatine 34 et du support 16. Aussi, la platine 34 est munie a sa peripherie 
d'une rainure 52 ouverte radialement vers Texterieur par rapport a I'axe 
A1. Une clavette 50, solidaire de Tembase du support 16, est regue dans la 
rainure 52 pour assurer une indexation angulaire precise de la platine 34 

5 autour de Taxe A1. sans induire d'effort de cisaillement sur les vis 42. 

Bien entendu. Tinvention n'est pas limitee au seul mode de 
realisation decrit en detail ci-dessus. En effet, on peut envisager de mettre 
en oeuvre I'invention dans le cas ou le mecanisme de deplacement des 
supports est d'un autre type, par exemple un mecanisme a came. De 

10 meme, IMnvention est applicable dans le cas ou les supports sont animes 
d'un mouvement relatif autre qu'une translation, a savoir par exemple un 
mouvement de rotation comme dans le cas d'un moule de type 
« portefeuille De la meme maniere, Thomme du metier pourra aisement 
determiner des formes de realisation equivalentes pour former les moyens 

15 deformables elastiquement qui sont interposes entre le mecanisme et le 
support. 
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REVENDICATIONS 



5 1. Unite de moulage pour une machine d'extrusion-souff lage 

d'articles en materiau thermoplastique, du type dans lequel I'unite de 
moulage (10) comporte un moule en deux parties (12, 14), chaque demi- 
moule (12, 14) etant porte par un support mobile (16, 18), du type dans 
lequel les deux supports mobiles (16. 18) sont deplaces transversalement, 

10 selon des sens opposes par rapport a un chassis qui les porte, entre une 
position ouverte dans laquelle les deux demi-moules (12, 14) sont degages 
transversalement Tun de I'autre pour permettre ['introduction d'une 
ebauche de Tarticle dans une cavite delimitee entre les deux demi-moules, 
et une position fermee dans laquelle les deux demi-moules sont en appui 

15 run centre Tautre et dans laquelle les supports (16, 18) sont lies I'un a 
I'autre par des moyens de verrouillage, du type dans lequel I'unite de 
moulage (10) comporte un mecanisme (22. 24, 26) de deplacement 
simultane des deux supports de moules (16. 18). et du type dans lequel 
I'unite de moulage (10) comporte, entre au moins Tun des demi-moules 

20 (12) et le support associe (16), des moyens de compensation a pression de 
fluide (30) qui poussent transversalement le demi-moule (12) en direction 
de Tautre demi-moule (14), 

caracterisee en ce que le mecanisme (24) de deplacements des 
supports est lie au moins au dit support associe (16) par rintermediaire de 

25 moyens deformables elastiquement (46) aptes a compenser la deformation 
du support (16) creee par les efforts exerces par les moyens de 
compensation (30). 

2. Unite de moulage selon la revendication 1, caracterisee en ce que 
3 0 le meca n ismp^ Hp» ri^plarfimpnt aglt sur une platine (34) qui est montee a 
coulissement transversal sur le support (32, 16), et en ce que des moyens 
formant ressort (46) sont interposes transversalement entre la platine (34) 
et le support (32, 16). 
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3. Unite de moulage selon I'une des revendications 1 ou 2, 
caract§risee en ce que la platine (34) peut pivoter par rapport au support 
(16). 

5 4. Unite de moulage selon I'une des revendications 2 ou 3, 

caract6risee en ce que les moyens formant ressort comportent des blocs 
en materiau elastomere (46). 

5. Unite de moulage selon I'une quelconque des revendications 
10 precedentes, caracterisee en ce que le mecanisme de deplacement des 

deux supports (16, 18) comporte une vis d'entraTnement (22) qui est munie 
de deux tron9ons filetes (22a, 22b), les sens d'enroulement des filetages 
des deux trongons 6tant opposes et chaque tron?on filet6 cooperant 
chacun avec un §crou (24, 26) lie a I'un des supports, et en ce que les 
15 moyens deformables elastiquement (46) sont interposes entre I'ecrou (24) 
et le support (16) auquel il est lie. 

6. Unite de moulage selon la revendication 5, caracterisee en ce que 
les ecrous (24, 26) sont des 6crous a billes. 

20 

7. Unit6 de moulage selon I'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterisee en ce qu'elle comporte des moyens de 
compensation (30) uniquement entre I'un (12) des demi-moules et le 
support associe (16), et en ce que les moyens d6formables elastiquement 

25 ( 46) sont interposes uniquement entre ledit support associe et le 
mecanisme de deplacement des supports (16, 18). 

8. Machine d'extrusion-soufflage. caracterisee en ce qu'elle 
comporte au moins une unite de moulage conforme a I'une quelconque des 

—3D r eve i idiualions pr e cede n tes. — 
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